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(54) Drosselklappeneinheit mit integrierter Drosselklappe 



(57) Die Erfindung beziehtsich auf ein Verfahren zur 
Herstellung einer Drosselklappeneinheit (1), die in einer 
Zwei-Gehausehalften (20, 30) umfassenden Drossel- 
vorrichtung aufgenommen ist. An der Drosselvorrich- 
tung ist ein Aufnahmegehause (22) fur ein die Drossel- 



einheit (1) betatigenden Stellantrieb angeformt. Die 
Drosselklappeneinheit (1) wird im KunststoffspritzgieR- 
verfahren einstockig in einem Arbeitsgang unter Ausbil- 
dung einer Rahmenstruktur (3; 3.1 , 3.2) gefertigt, die ei- 
ne Klappenflache (4; 4.1 , 4.2) beidseits einer Lagerele- 
metne (5, 7) aufweisenden Klappenwelle (2) umgibt. 
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Beschreibung 

Technisches Gebiet 

[0001] Bei Verbrennungskraftmaschinen kommen im 
Saugrohrtrakt Drosselverstellvorrichtungen zum Ein- 
satz, mit denen das von der Verbrennungskraftmasc ni- 
ne benotigte Luftvolumen zur Verbrennung des Kraft - 
stoffes reguliert werden kann. Die Drosselverstellvor- 
richtungen umfassen in der Regel einen Antrieb, die an 
einer Welle aufgenommenen Drosselklappe sowie ein 
zweiteiliges Drosselgehause, welches aus MetallguB 
gefertigt oder als Kunststoffspritzteil ausgebildet sein 
kann. Am Drosselgehause wird zudem vielfach ein se- 
parater Gehausedeckel vorgesehen, mit welchem das 
Gehause zum Schutz gegen Ansaugen von Fremdluft 
abgedichtet werden kann. 

Stand der Technik 

[0002] DE 43 29 522 A1 offenbart eine Drosselein- 
richtung, welche im Ansaugkanal einer Brennkraftma- 
schine eingebaut werden kann. Die Drosseleinrichtung 
besteht aus einem Gehause einer Drosselklappenan- 
steuerung, einem Stellungssensor, einer an einer Dros- 
selklappenwelle befestigten Drosselklappe, wobei die 
Drosseleinrichtung zwischen dem reinluftseitigen Luft- 
filteranschluB und der Sauganlage der Brennkraftma- 
schine angeordnet ist. Der Luftfilteranschluf3 und/oder 
die Sauganlage bestehen aus einem Kunststoff und die 
einzelnen Elemente der Drosseleinrichtung sind modu- 
lar aufgebaut und uber Steck-, Schrauboder Spannver- 
bindungen miteinander fiigbar. Gehause und/oder die 
Drosselklappe konnen aus Kunststoff bestehen, wobei 
die Drosselklappenwelle zweiteilig aufgebaut ist und auf 
einer Wellenhalfte das Modul fur den Lagesensor und 
auf der anderen Wellenhalfte das Modul fur die Drossel- 
klappenverstelleinheit angeordnet sein kann. Stellein- 
heit, Stellensensor und Drosselklappe mit Drosselklap- 
penwelle bilden eine gemeinsame Einheit, wobei das 
Gehause in den LuftfilteranschluBstutzen oder den 
SauganlagenanschluB integriert sein kann. 
[0003] WO 95/02493 A1 hat einen aus Kunststoff be- 
stehenden Formkorper zum Gegenstand. Aus dieser 
Veroffentli chung ist ein aus Kunststoff bestehender, ins- 
besondere im SpritzguBverfahren hergestellter Form- 
korper bekannt sowie ein Drosselklappengehause mit 
einer Wandung, die mit einer Innenwandflache einen 
Hohlraum begrenzt. In der Wandung ist zumindest an 
der dem Hohlraum zugewandten Innenwandflache ein 
vom Kunststoff material bedecktes Einlegeteil angeord- 
net. Das Einlegeteil ist derart gegenuber der Normal- 
ebene geneigt, dass es zu einer im Hohlraum angeord- 
neten schwenkbaren Drosselklappe, die zur Leistungs- 
steuerung einer Brennkraftmaschine dient, in deren 
Lee rlaufstel lung fluchtend verlauft. GemaB dieser Aus- 
fuhrung besteht das Einlegeteil aus Metall, beispiels- 
weise einem Blech. Das Einlegeteil umfasst einen aus 



einer Ebene herausgebogenen Abschnitt und kann mit 
Verformungen, insbesondere mit das Einlegeteil durch- 
setzenden Offnungen versehen werden. 
[0004] DE 1 95 25 51 0 A1 bezieht sich auf eine Dros- 

5 selklappenstelleinheit. Die Drosselklappenstelleinheit 
umfasst eine an einer in einem Drosselklappenstutzen 
drehbar gelagerten Drosselklappenwelle befestigte 
Drosselklappe. Ferner ist ein mit der Drosselklappen- 
welle gekoppelter, am Drosselklappenstutzen gelager- 

10 ter Stellmotor zum Verstellen der Drosselklappenwelle 
vorgesehen. Dieser umfasst mindestens einen Schlei- 
fer und mindestens eine Potentiometerbahn zum Erfas- 
sen einer Stellposition der Drosselklappenwelle und ei- 
nen elektrischen AnschluB, an den in einem 

15 AnschluBraum der Stellmotor und das Potentiometer 
angeschlossen sind. Ferner ist ein im AnschluBraum 
abschlief3endes Deckelelement vorgesehen. Die min- 
destens eine Potentiometerbahn ist am Deckel ange- 
bracht, wobei am Deckel ein zum elektrischen AnschluB 

20 gehorendes Kupplungsteil angeformt ist. Ferner ist am 
Deckel mindestens ein Kontakt ausgebildet, der bei an 
den Drosselklappenstutzen anmontierten Deckel im 
elektrischen Kontakt mit einem mit dem Stellmotor ver- 
bundenen Motorgegensteckkontakt steht. 

25 

Darstellung der Erfindung 

[0005] Mit der erfindungsgemaB vorgeschlagenen 
Lbsung laBt sich eine Drosselklappeneinheit in Mehr- 
30 komponententechnik als einfach zu handhabendes 
Bauteil fertigen. Die eigentliche Drosselklappe kann mit 
einem die Drosselklappenflache umrandenden Rah- 
menteil unter Ausbildung einer Drosselklappenwelle als 
einstuckiges Bauteil gefertigt werden. Die Enden der 
35 Drosselklappenwelle zwischen den Flugeln der Dros- 
selklappenflache lassen sich als Lagerzapfen in den ge- 
forderten Toleranzen fertigen, so dass eine beispiels- 
weise als Werkzeug fallendes Drosselklappenbauteil 
ausgebildete Drosselklappeneinheit mit wenigen Hand- 
le habungsschritten in ein Drosselklappengehause einge- 
legt werden kann. Wird eine als werkzeugfallende, d.h. 
ohne Hinterschneidungen ausgebildete Drosselklap- 
peneinheit in einem am Saugrohrtrakt ausgebildete un- 
tere Halfte eines Drosselklappengehauses eingelegt, 
^5 lassen sich Montagezwischenschritte sowie Zerspa- 
nungsnacharbeiten einsparen. 

[0006] Die unter Gehausehalfte des Drosselklappen- 
gehauses kann unmittelbar an einem ebenfalls als 
KunststoffspritzguBteil gefertigten Ansaugtraktrohr ei- 

50 ner Verbrennungskraftmaschine gestaltet sein, so dass 
sich der Montageschritt des Anbringens des Drossel- 
klappengehauses am Saugrohrtrakt an einer Verbren- 
nungskraftmaschine, welcher eine Quelle moglicher 
Fehlluftansaugungen darstellen kann, erubrigt. 

55 [0007] Zur Erfullung der an die Drosselklappeneinheit 
gerichteten Anforderungen hinsichtlich Dichtheit und 
Robustheit, wird als SpritzguBmaterial fur die Drossel- 
klappenflache sowie eventuell an diese angespritzte 
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Komponenten sowie eine die Drosselklappenf lache um- 
gebende Rahmenstruktur ein hochwertiger Kunststoff 
gewahlt, urn die erforderliche SchlieBgenauigkeit, das 
Beibehalten der MaBhaltigkeit sowie eine Temperatur- 
bestandigkeit der Drosselklappeneinheit in alien Be- 
triebszustanden einer Verbrennungskraftmaschine zu 
gewahrleisten. Wird die Drosselklappeneinheit im We- 
ge des Kunststoffspritzverfahrens gefertigt, kann sie als 
eine Einheit aus hochwertigem Material in einem Ar- 
beitsgang gespritzt werden. Das geteilt ausgebildete 
Drosselklappengehause kann demgegenuber aus ei- 
nem preiswerteren Kunststoff spritzgegossen werden, 
so dass die Menge des einzusetzenden hochwertigen 
Kunststoffes minimiert wird. 

[0008] Bei Fertigung der Drosselklappeneinheit kon- 
nen nicht nurderen Lagerungselemente, d.h. die Lager- 
zapfen der Drosselklappenwelle in den geforderten To- 
leranzen maBhaltig gefertigt werden, sondern es lassen 
sich erforderlichenfalls auch Mitnehmer, Antriebszahn- 
rader sowie Aufnahmeflachen bzw. Ausnehmungen fur 
Sensorkomponenten in einem Arbeitsgang bei der Her- 
stellung der Drosselklappeneinheit herstellen. Die auf- 
gezahlten Anbauten an der Drosselklappeneinheit kon- 
nen einerseits direkt an diese angespritzt werden, an- 
dererseits lassen sich diese Komponenten auch nach- 
traglich an einer im KunststoffspritzgieBverfahren gefer- 
tigte Drosselklappeneinheit montieren. 
[0009] Mit der erfindungsgemaB vorgeschlagenen 
Losung lasst sich in einfacher Weise die Geometrie ei- 
nes die Klappenflache umgebenden Rahmens variie- 
ren, d.h. die Materialstarke des die Drosselklappenfla- 
che umgebenden Rahmens und die davon abhangige 
Abdichtwirkung der Drosselklappeneinheit im Saug- 
rohrtrakt einer Verbrennungskraftmaschine konnen an 
die kundenseitig geforderten Kriterien angepasst wer- 
den. 

Zeichnung 

[0010] Anhand der Zeichnung wird die Erfindung 
nachstehend eingehender erlautert. 
[0011] Eszeigt: 

Figur 1 eine Drosselklappeneinheit mit die Klappen- 
flachenhalften umgebenden Rahmen und ei- 
ner Drosselklappenwelle mit Lagerzapfen, 

Figur 2 einer Drosselklappenwelle gemaB der Dar- 
stellung in Figur 1 mit angespritztem Antrieb- 
selement, 

Figur 3 ein Drosselklappenelement gemaB der Dar- 
stellung in Figur 2, eingelegt in eine untere 
Drosselklappengehausehalfte und 

Figur 4 die auf die untere Drosselklappengehause- 
halfte aufgesetzte, die eingelegte Drossel- 
klappeneinheit fixierende obere Gehause- 



halfte eines Drosselklappengehauses. 

Ausfuhrungsvarianten 

5 [0012] Der Darstellung gemaB Figur 1 ist eine Dros- 
selklappeneinheit mit die Klappenflachenhalften umge- 
benden Rahmen sowie einer Drosselklappenwelle mit 
in deren Endbereichen ausgebildeten Lagerzapfen ent- 
nehmbar. 

10 [0013] Die in Figur 1 dargestellte erste Ausfuhrungs- 
variante einer Drosselklappeneinheit 1 ist als werkzeug- 
fallende Variante hinterschneidungsfrei ausgebildet. 
Beidseits einer Klappenwelle 2 erstreckt sich eine Klap- 
penflache 4. Die Klappenflache 4 ist symmetrisch zur 

15 Klappenwelle 2 angeformt und umfasst einen ersten 
Flugel 4.1 sowie einen zweiten Flugel 4.2. Die beiden 
Flugel 4.1 bzw. 4.2 der Klappenflache 4 sind von einer 
Rahmenstruktur3 umgeben. Die Rahmenstruktur3 um- 
fasst ein erstes Rahmenteil 3.1 sowie ein zweites Rah- 

20 menteil 3.2, welche in einer in Figur 1 dargestellten Rah- 
mendicke 3.3 ausgebildet sind. Die Rahmendicke 3.3 
der Rahmenstruktur 3 ist so bemessen, dass die Rah- 
menstruktur 3 beidseitig uberdie Drosselklappenflache 
4 erhaben hervorsteht. Das erste Rahmenteil 3.1 und 

25 das zweite Rahmenteil 3.2 besitzen etwa halbmondfor- 
miges Aussehen und weisen im Bereich ihrer Uber- 
gangsstellen an einem ersten Lagerzapfen 5 sowie ei- 
nem zweiten Lagerzapfen 7 Abflachungen auf. 
[0014] Neben einer Ausbildung des ersten Rahmen- 

30 teils 3.1 sowie des zweiten Rahmenteiles 3.2 in einer 
konstanten Rahmendicke 3.3 konnen die Rahmenteile 
3.1 bzw. 3.2 auch mit einer uber die Umfangsflache des 
ersten Flugels 4.1 bzw. des zweiten Flugels 4.2 der 
Klappenflache 4 unterschiedlichen Rahmendicke 3.3 

35 ausgebildet werden. So kann es zur Versteifung der 
Klappenflache 4 sinnvoll sein, die Rahmenstruktur 3 an 
den Ubergangsstellen im Bereich der Lagerzapfen 5 
bzw. 7 in einer groBeren Rahmendicke 3.3 als in Figur 

1 dargestellt, bei der Herstellung im SpritzgieBwerkzeug 
40 auszubilden. Ebenso ist denkbar, die Rahmendicke 3.3 

in dem Bereich, der am weitesten von der Wappenwelle 

2 der Drosselklappeneinheit 1 gemaB der Darstellung 
in Figur entfernt liegt, in einer minimalen Rahmendicke 
3.3 auszubilden, was die Stelleigenschaften der Dros- 

45 selklappeneinheit 1 bei deren Betatigung durch einen in 
Figur 1 nicht dargestellten vorzugsweise elektrischen 
Antrieb gunstig beeinflusst. 

[0015] An der als einstuckiges Bauteil, vorzugsweise 
in zwei KomponentenspritzgieBverfahren hergestellten 

50 aus hochwertigem Kunststoffmaterial spritzgegosse- 
nen Drosselklappeneinheit 1 sind in den Endbereichen 
der Klappenwelle 2 jeweils Lagerzapfen 5 bzw. 7 ange- 
formt. Idealerweise bringt das SpritzgieBwerkzeug so 
hohe Einstellkrafte auf, dass die werkzeugfallende 

55 Drosselklappeneinheit 1 gemaB der Darstellung in Figur 
1 gradfrei hergestellt werden kann. Eine Nacharbeitung 
der Lagerzapfen 5 bzw. 7 erubrigt sich, wobei an einem 
am ersten Lagerzapfen 5 Aufnahmeflachen 6 angeformt 
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werden konnen. Die Aufnahmeflachen 6 konnen einer- 
seits Aufnahme von Sensorelementen dienen, mit de- 
nen die Drehlage der Drosselklappeneinheit 1 erfasst 
werden kann. Die Aufnahmeflachen 6 konnen ferner als 
Aufsteckflache fur in Figur 1 nicht dargestellte, separat 
zu montierende Antriebselemente wie z.B. Zahnrader 
oder Mitnehmer dienen. 

[0016] Figur 2 zeigt eine weitere Ausfuhrungsvariante 
einer einstuckig gefertigten Drosselklappeneinheit ge- 
maB Figur 1 mit angespritzten Antriebselementen. 
[001 7] Die im wesentlichen der Darstellung gemaB Fi- 
gur 1 entsprechende Drosselklappeneinheit 1 gemaB 
Figur 2 umfasst im Bereich des zweiten Lagerzapfens 
7 ein Antriebselement 10. 

[0018] Das Antriebselement 1 0 kann bei der Herstel- 
lung der Drosselklappeneinheit 1 im Wege des Zwei- 
komponentenspritzgieBverfahrens unmittelbar an die 
Klappenwelle 2 angeformt, d.h. angespritzt werden. 
Das in Figur 2 dargestellte Antriebselement 10 ist als 
Scheibe 11 ausgebildet. Die Scheibe 11 umfasst eine 
erste Stirnseite 13 sowie eine der Klappenflache 4 zu- 
weisende zweite Stirnseite 14. An der ersten Stirnseite 
13 werden beabstandet voneinander einzelne Vor- 
sprunge 15 ausgebildet. Die Vorsprunge 15 dienen als 
Aufnahmen fur Rijckstellfedern ; mit denen die Drossel- 
klappeneinheit 1 in ihre Ausgangslage zuruckgestellt 
werden kann. Anstelle der in Figur 2 am Antriebsele- 
ment 10 angespritzten Vorsprunge 15 kann an der Um- 
fangsflache 12 des als Scheibe 11 konfigurierten An- 
triebselement auch eine Auf3enverzahnung angespritzt 
werden. Neben der in Figur 2 dargestellten Ausfuh- 
rungsvariante mit angespritztem Antriebselement 10 
konnen an der Klappenwelle 2 der Drosselklappenein- 
heit 1 weitere Komponenten wie z.B. Mitnehmer oder 
ahnliches angespritzt werden. 

[0019] Auch die in Figur 2 dargestellte vorzugsweise 
als einstuckiges Bauelement im Wege des Zweikompo- 
nentenspritzgieBverfahrens gefertigte Drosselklappen- 
einheit 1 umfasst eine Rahmenstruktur 3, welche den 
ersten Flugel 4.1 bzw. den zweiten Flugel 4.2 der Klap- 
penflache 4 etwa halbmondformig gibt. Die Rahmendik- 
ke 3.3 des ersten Rahmenteiles 3.1 bzw. des zweiten 
Rahmenteiles 3.2 der Rahmenstruktur 3 kann - wie in 
Figur 2 dargestellt - konstant uber den Radius des er- 
sten Flugels 4.1 bzw. des zweiten Fugels 4.2 der Klap- 
penflache 4 beschaffen sein. Daneben ist analog zur 
Darstellung gemaB Figur 1 auch eine uber den Umfang 
des ersten Flugels 4.1 bzw. des zweiten Flugels 4.2 va- 
riable Rahmendicke 3.3 moglich. 
[0020] Im Bereich des ersten Lagerzapfens 5 der 
Klappenwelle 2 ist eine Aufnahmeflache 6 in Gestalt ei- 
ner Abflachung angeformt, an welchem Sensorelemen- 
te oder aufschiebbare Antriebselemente mit der Klap- 
penwelle 2 der Drosselklappeneinheit 1 gemaB Figur 2 
in Verbindung treten konnen. 

[0021] Figur 3 zeigt eine Drosselklappeneinheit ge- 
maB der Darstellung in Figur 2 mit angespritztem An- 
triebselement, eingelegt in eine untere Gehausehalfte 



einer Drosselvorrichtung. 

[0022] Die ein in Figur 3 in perspektivischerDraufsicht 
wiedergegebene untere Gehausehalfte 20 kann als ein 
separat im Ansaugtrakt einer Verbrennungskraftma- 

5 schinezu montierenderStutzen ausgebildet sein; eben- 
sogut ist die Ausbildung der unteren Gehausehalfte 20 
als in den Ansaugtrakt einer Verbrennungskraftma- 
schien integrierte untere Gehausehalfte einer Drossel- 
vorrichtung moglich. Die erste Gehausehalfte 20 um- 

10 fasst eine erste Lagerungsstelle 21 und eine zweite La- 
gerungsstelle 22, in die der erste Lagerzapfen 5 bzw. 
der zweite Lagerzapfen 7 der einstuckig konfigurierten 
Drosselklappeneinheit 1 gemaB den Figuren 1 und 2 
eingelegt werden. An der ersten Gehausehalfte 20 ist 

15 ein hier zylindrisch ausgebildetes Antriebsgehause 23 
angespritzt. Das Antriebsgehause 23 umschlieBt einen 
Hohlraum 24, in welchen ein hier nicht dargestellter - 
vorzugsweise elektrischer - Antrieb eingeschoben wer- 
den kann. Das Antriebsgehause 23 ist uber einen Steg 

20 25 mit einer ersten Aufnahmeschale 26 verbunden. Die 
erste Aufnahmeschale 26 umschlieBt einen Hohlraum 
in der ersten Drosselklappengehausehalfte, derwieder- 
um das an der Klappenwelle 2 angespritzte Antriebsele- 
ment 10 nach auBen abschirmt. Das Antriebselement 

25 1 o gemaB der Darstellung in Figur 3 umfasst eine erste 
Stirnseite 13 sowie eine zweite Stirnseite 14, wobei an 
der ersten Stirnseite 13 voneinander beabstandete, 
uber den Umfang des Antriebselementes 10 verteilte, 
Vorsprunge 1 5 zur Aufnahme von Ruckstellfedern aus- 

30 gebildet sind. 

[0023] Das einstuckig gefertigte, vorzugsweise in 
zwei Komponenten-SpritzgieBtechnik hergestellte, 
Drosselklappeneinheit 1 ist in Figur 3 in die Lagerungen 
21 , 22, die an der ersten Drosselklappengehausehalfte 

35 ausgebildet sind, eingelegt. Eine maBhaltige Fertigung 
des ersten Lagerzapfens 5 bzw. des zweiten Lagerzap- 
fens 7 macht eine weitere zerspanende Nacharbeit der 
Umfangsflachen Lagerzapfen 5 bzw. 7 uberflussig, so 
dass die Drosselklappeneinheit 1 unmittelbar nach der 

40 Entnahme aus dem SpritzgieBwerkzeug in die erste Ge- 
hausehalfte 20 einlegbar ist. 

[0024] Der Vollstandigkeit halber sei erwahnt, dass 
am Antriebsgehause 23 der ersten Gehausehalfte 20 
VerschluBelemente 27 ausgebildet sind, in welchen 
45 nach Einfuhren eines hier nicht dargestellten Antriebs 
in den Hohlraum 24 des Antriebsgehauses 23 ein Ver- 
schluBelement verrastbar ist. 

[0025] Der Darstellung gemaB Figur 4 ist die auf die 
erste Gehausehalfte aufgebrachte, die eingelegte Dros- 

50 selklappeneinheit fixierende zweite Gehausehalfte des 
Drosselklappengehauses zu entnehmen. 
[0026] An der zweiten Gehausehalfte 30 der Drossel- 
vorrichtung ist eine obere Aufnahmeschale 33 ange- 
formt, welche die in Figur 3 dargestellte. an der ersten 

55 Gehausehalfte 20 angeformte untere Aufnahmeschale 
26 verschlieBt, so dass das von den Aufnahmeschalen 
26 bzw. 33 umschlossene Antriebselement 10 gegen 
die Umgebung abgedichtet ist. Beim Fugen der ersten 
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und der Montage der zweiten Gehausehalfte 30 auf die 
erste Gehausehalfte 20 kann im Bereich der StoBfuge 
der beiden Gehausehalften 20, 30 ein Dichtelement an- 
geordnetsein, mitwelchem eine Abdichtung der beiden 
Gehausehalften 20, 30 gegeneinander moglich ist, so 
dass Fremdluftansaugung ausgeschlossen ist. 
[0027] An der zweiten Gehausehalfte 30 ist ein Form- 
schlusselement 31 angeformt. Das Formschlussele- 
ment 31 befindet sich an der auBeren M ante If I ache ei- 
nes Stutzens 34. Ein Luftfuhrungsschlauch vom Luftfil- 
tergehause lasst sich uber das Formschlusselement 31 
aufstulpen. Die Wandung 35 des Stutzens 34 weist ei- 
nen Innendurchmesser 36 auf, welcher dem Quer- 
schnitt entspricht, der in der in Figur4 dargestellten Po- 
sition der einstiickig gefertigten Drosselklappeneinheit 
1 durch den ersten Flugel 4.1 bzw. den zweiten Flugel 
4.2 der Klappenflache 4 der Drosselklappeneinheit 1 
verschlossen wird. Je nach Drehlage der Drosselklap- 
peneinheit 1 , welche durch eine im Antriebsgehause 23 
aufnehmbaren Antrieb herbeigefuhrt wird, stelltsich ein 
entsprechender DurchfluB von zur Verbrennung in den 
Brennraumen einer Verbrennungskraftmaschine beno- 
tigter Luft ein. An der zweiten Drosselklappengehause- 
halfte 30 sind Befestigungselemente angespritzt, dieje- 
weils eine Durchgangsbohrung 32 umschlieBen. Durch 
die Durchgangsbohrung 32 sind Steckschrauben ein- 
fuhrbar, mit welchen die Gehausehalfte 20 bzw. 30 der 
Drosselvorrichtung zueinander dichtend fixiert werden. 
In der in Figur 4 dargestellten perspektivischen Drauf- 
sicht auf eine in einem zweiteiligen Gehause, die Ge- 
hausehalften 20 und 30 umfassend, montierten Dros- 
selklappeneinheit 1 , ragt der an der Klappenwelle 2 an- 
geformte erste Lagerzapfen 5 mit daran ausgebildeter 
als Abflachung beschaffener Aufnahmeflache 6 seitlich 
aus dem Gehause heraus. An der Aufnahmeflache 6 am 
ersten Lagerzapfen 5 konnen Sensorelemente plaziert 
werden, mit welchen die Drehlage der Drosselklappen- 
einheit 1 relativzum Innendurchmesser 36 des Stutzens 
34 erfasst werden kann. Da die einstuckige Drossel- 
klappeneinheit 1 ein Bauteil darstellt, ist uber ein an der 
Aufnahmeflache 6 vorzusehendes Sensorelement die 
Drehlage der Klappenflache 4 bzw. des ersten Flugels 
4.1 und des zweiten Flugels 4.2 innerhalb des Innen- 
durchmessers 36 des Stutzens 34 mit hoher Genauig- 
keit detektierbar. 

[0028] Durch die einstuckige Ausbildung der Drossel- 
klappeneinheit 1 - sei es als werkzeugfallendes Bauteil 
gemaB der Darstellung in Figur 1 bzw. als Anbauten auf- 
weisende Drosselklappeneinheit 1 gemaB der Darstel- 
lung in Figur 2 - kann dieses Bauelement in einem se- 
paraten Arbeitsgang durchgangig aus einem hoherwer- 
tigen Kunststoff hergestellt werden, im Vergleich zu dem 
Kunststoff material, aus welchem die erste Gehause- 
halfte 20 bzw. die zweite Gehausehalfte 30 gefertigt 
wird. Damit lassen sich Materialkosten einsparen. Fer- 
ner gestattet die einstuckige, maBhaltige Fertigung der 
Drosselklappeneinheit 1 einen Verzicht auf Zwischen- 
montageschritte sowie auf Nacharbeiten z.B. eine Ent- 



gratung. Die werkzeugfallende Drosselklappeneinheit 1 
kann unmittelbar in die erste Ge-hausehalfte 20 einge- 
legt werden, in welcher sie durch Montage der zweiten 
Gehausehalfte 30 in ihrer Einbaulage fixiert und dauer- 
5 haft gehalten wird. 

Bezugszeichenliste 



ausehalfte 



Patentanspruche 

50 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Drosselklappenein- 
heit (1), die in einem zwei Gehausehalften (20, 30) 
umfassenden Drosselgehause aufgenommen ist, 
an welchem ein Aufnahmegehause (23) fur einen 
55 die Drosselklappeneinheit (1 ) betatigenden Stellan- 
trieb angeformt ist, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Drosselklappeneinheit (1) im 
SpritzgieBverfahren in einem Arbeitsgang einstuk- 



[0029] 

10 

1 Drosselklappeneinheit 

2 Klappenwelle 

3 Rahmenstruktur 
3.1 erstes Rahmenteil 

15 3.2 zweites Rahmenteil 
3.3 Rahmendicke 

4 Klappenflache 

4.1 erster Flugel 

4.2 zweiter Flugel 

20 5 erster Lagezapfen 

6 Aufnahmeflache 

7 zweiter Lagerzapfen 

1 0 Antriebselement 

25 1 1 Scheibe 

12 Umfang 

13 erste Stir nseite 

14 zweite Stirnseite 

15 Vorsprung 

30 

20 erste Drosselklappengeh 

21 erste Lagerung 

22 zweite Lagerung 

23 Antriebsgehause 
35 24 Hohlraum 

25 Steg 

26 untere Aufnahmeschale 

27 VerschluBelemente 

40 30 zweite Drosselklappenge 

31 Formschlusselement 

32 Durchgangsbohrung 

33 obere Aufnahmeschale 

34 Stutzen 
45 35 Wandung 

36 Innendurchmesser 
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kig unter Ausbildung einer Rahmenstruktur (3; 3.1 , 
3.2) gefertigt wird, die eine Klappenflache (4; 4.1 , 
4.2) beidseits einer Lagerelemente (5, 7) aufwei- 
senden Klappenwelle (2) umgibt. 

2. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drosselklappeneinheit (1) in 
Zwei-Komponententechnik in einem Arbeitsgang 
aus hoherwertigem Material gefertigt wird. 

3. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Gehausehalften (20, 30) der 
Drosselvorrichtung aus einem kostengunstigen 
Material gefertigt sind. 

4. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Rahmenstruktur (3) am Umfang 
der Klappenflache (4) in einer uber den Umfang 
konstanten Rahmendicke (3.3) angeformt wird. 

5. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Rahmenstruktur (3) am Umfang 
der Klappenflache (4) in variabler Rahmendicke 
(3.3) angeformt wird. 

6. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Drosselklappeneinheit (1) als 
Werkzeug fallendes Werkstuck hinterschneidungs- 
frei gefertigt wird. 

7. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Klappenwelle (2) der Drossel- 
klappeneinheit (1) Anbauten (10) und/oder Aufnah- 
meflachen (6) angeformt werden. 

8. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Klappenwelle (2) im Bereich 
der Lagerelemente (5, 7) Antriebselement (1 0) und/ 
oder Drehgeber (15) angeformt sind. 

9. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Klappenwelle (2) im Bereich 
der Lagerelemente (5, 7) Aufnahmeflachen (6) fur 
Sensorelemente angeformt werden. 

10. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die in die erste Gehausehalfte (20) 
eingelegte Drosselklappeneinheit (1) durch die 
Montage der zweiten Gehausehalfte (30) in Lage- 
rungen (21 , 22) fixiert wird. 

11. Verfahren gemaB Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an einer der Gehausehalften (20, 
30) das den Stellantrieb aufnehmende Aufnahme- 
gehause (23) so angespritzt wird, dass dessen 
Langsachse parallel zur Klappenwelle (2) der Dros- 
selklappeneinheit (1) liegt. 



12. Verfahren gemaB Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass an der Klappenwelle (2) als Zahn- 
rader oder Mitnehmer gestaltete Antriebskompo- 
nenten angeformt werden. 
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Fig. 3 
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